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Die f olgenden Angaben sfnd dan vom Anmaldar aingaraichtan Untarlagan antnomman 

@ Verfahren zur Steuerung einer Gummiervorrichtung 

@ Ein Verfahren zur Steuerung einer Spritzgummiervor- 
richtung, um Klebemittel in mindestenseinem Bereich ei- 
nes Abschnitts eines Verpackungsmaterials aufzubrin- 
gen, umfaf^t das Fordern des Abschnitts langs einer Bahn, 
die sich an mindestens einer Duse einer Spritzpistole vor- 
bei erstreckt, das Bestimmen eines ersten Zeftlntervalls, 
wahrend welchem der Bereich eines jeweiligen Ab- 
schnitts an der Diise vorbeilauft, das 6ffnen der Diise fur 
eine zweite Zeitdauer als eine Funktion der ersten Zeit- 
dauer und mit einer vorgegebenen Voreilung mit Bezug 
zur ersten Zeitdauer, das Bestimmen einer dritten Zeit- 
spanne, wahrend welcher das Klebemittel von der Diise 
austritt, das Bestimmen eines dem ersten Zeitintervall so- 
wie der dritten Zeitspanne gemeinsamen Abschnitts und 
das Aussenden eines Fehlersignals, wenn der gemeinsa- 
me Abschnitt kleiner ist als die dritte Zeitspanne. 
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Beschreibung 

Dicse Erfindung bczieht sich auf cin Vcrfahrcn zur Steue- 
rung einer Gummiervorrichtung. 

Die Erfindung kann mit Vorteil in der Tabakindustrie, ins* 5 
besondere an Maschinen, die Zigaretten in einen gewUnsch- 
ten Zustand bringen, auf welche sich die folgende Beschrei- 
bung Icdiglich bcispielhafl bezieht, zur Anwendung kom- 
men. 

An solchen 5^garetien-Verarbeitungsmaschinen werden lo 
Zigarettenpackchen durch Fallen von Verpackungsmaterial 
gebildet, das zusammen mil den Zigaretten durch verschie- 
dene Fallstationen gefiihrt wird, in denen Teile des Verpak- 
kungsmaterials einander (iberlageri und miteinander und/ 
Oder mit anderen Teilen des Packchens verbunden werden, 15 
indem ein Kiebemittel auf voigegebene Bereiche des Vsr- 
packungsmalerials aufgetragen wird. 

Das Kiebemittel wird mit Hilfe einer Gummiervorrich- 
tung aufgcu-agcn, wobci normalcrwcisc cin Forderer aufein- 
anderfoigend Abschnitte des Verpackungsmaterials langs 20 
einer vorgegebenen Bahn (normalerweise eine Folge von 
Zuschnitten flir steife Klappdeckelpackchen oder eine Folge 
von Blattabschnitten, die einen ununterbrochenen Streifen 
eincs Hullmatcrials fiir Weichpackungen bilden) fbrdert und 
langs dcr Bahn cine Gummiercinrichlung angcordnct ist, um 25 
Kiebemittel auf jedem Abschnitt anzubringen. 

Das Kiebemittel wird normalerweise auf die Abschnitte 
des Verpackungsmaterials mittels einer Gummiereinrich- 
tung aufgebracht, die GummierroUen umfafit, welche uber 
die Abschnitte rollen, wenn diese langs der Bahn gefbrdert 30 
werden. 

Das Kiebemittel kann auch durch eine Gummiereinrich- 
lung aufgebracht werden, die eine Anzahl von Spritz- oder 
Sprtihpistolen enthalt, von denen jede langs der Bahn ange- 
ordnel ist und jcdc eine Duse bcsitzl, uin das Klebeinitlel auf 35 
die Abschnitte in Reaktion auf ein Spritzsignal aufzubrin- 
gen. Der Vorteil der Verwendung von Spritzpistolen im Ge- 
gensatz zu GummierroUen liegt in der hoheren Geschwin- 
digkeil, mit der die Abschnitte des Verpackungsmaterials 
langs dcr Bahn ge(ordert werden konncn, was insbesonderc 40 
in Anbelrachl dcr zunehmend hohen AusstoBgeschwindig- 
keit von Verarbeitungsmaschinen der genannten Art nutz- 
lich ist. 

Obwohl Spritzpistolen unzweifelhaft von \^rteil sind, 
wird ihre weitverbreitete Anwendung durch mehrere Nach- 45 
tcile bchindcrl. Ein ersler isl die Tcndcnz des Klcbcmittels 
zum Trocknen, wodurch die Diise verstopft und das Kiebe- 
mittel an einem Ausschleudem von der Pistole gehindert 
wird. Als Ergebnis wird das Verpackungsmaterial den Fall- 
stationen ohne ein Kiebemittel zugefuhrt und werden die 50 
entsprechenden Packchen lelztlich als AusschuB verworfen. 

Die negativen Folgen des obigen Nachteils konnen unter 
Verwendung der in der Patentanmeldung EP-A-222258 be- 
schriebenen Vorrichtung vermieden werden, wobei eine Ab- 
gabe des Klebemittels von der DUse durch eine elektroopti- 55 
sche EnniUlungsvorrichtung zur Bestimmung des Durch- 
gangs des Klebemittels unmittelbar stromab von der Diise 
kontrolliert wird und wobei diese Vorrichtung mit einem 
Steuergerat verbunden ist, um ein Alarmsignal in dem Fall 
auszugeben, da ein Kiebemittel nicht festgestelll wild, und 60 
um so zu vcrhindem, daS die Fallstationen mil Abschnilten 
cines Verpackungsmaterials ohnc cin Kiebemittel gespeist 
werden. 

Ein anderer, mil der Anwendung von Spritzpistolen ver- 
kniipfter Nachteil ist die Position des Klebemittels an den 65 
Abschnitten des Verpackungsmaterials. Das heiBt mil ande- 
ren Wortcn, flir zu bildende stabile Packchen muB das Kie- 
bemittel innerhalb der erwMhnten voigegebenen Bereiche ei- 
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nes jeden Abschnitls niedergeschlagen werden, was jedoch 
nicht immergeschiehl, und zwar entweder weil das Spritzsi- 
gnal nicht in geeignetcr Weise mit Bczug auf den Durch- 
gang der erwHhnten vorgegebenen Bereiche zeitgetaktet ist 
oder weil die 2^itsteuening durch exterae Veranderliche be- 
eintrSchtigt wird, die sich auf die Dicke des Klebemittels 
auswirken. 

Hs ist cine Aufgabc der vorlicgcndcn Erfindung, eine Me- 
thodc zur Steuerung einer Gummiervorrichtung vorzusehen, 
die billig sowie einfach auszufxihren ist und fur eine Beseiti- 
gung der vorerwahnlen Nachleile sorgt. 

GemaB dieser Erfindung wird ein Verfahren zur Steue- 
rung einer Gummiervorrichtung, die mindestens eine Spritz- 
pistole mit einer Diise fur ein AusstoBen und Niederschla- 
gen eines Klebemittels auf mindestens einen vorgegebenen 
Bereich eines jeweiligen Abschnitts eines Verpackungsma- 
terials umfafit, geschaffen, wobei das Verfahren den Schritt 
des ZufUhrens einer Folge der genannten Abschnitte l^gs 
einer vorgegebenen, an dcr bcsagtcn DUse in einer Laufrich- 
tung vorbei sich erstreckenden Bahn einschlieBt; 

- das Verfahren ist durch die Schritte gekennzeichnet: 

- des Beslimmens eines ersten Zeitintervalls, in wel- 
chcm dcr vorgegcbcne Bcrcich cines jeweiligen Ab- 
schnitls an der Diise vorbcilaufl; 

- des Offnens der Diise wahrend einer zweiten Zeit- 
dauer mit einer vorgegebenen Voreilung mit Bezug 
zum ersten Zeitintervall; 

- des Beslimmens einer dritten Zeitspanne, wahrend 
wclcher Kiebemittel aus der Diise ausuitt; 

- des Beslimmens eines gemeinsamen Zeitabschnitts 
des ersten Zeitintervalls sowie der dritten Zeitspanne; 
und 

- des Ausgebens eines Fehlersignals, wenn der er- 
wahnte gcmcinsame Zeitabschnill kiciner als die dritte 
Zeitspanne ist 

Eine die voriiegende Erfindung nicht beschrankende Aus- 
fuhrungsform dieser wird bcispielhafl unter Bezugnahme 
auf die bcigcfiigtcn Zeichnungcn beschncbcn. Es zcigcn: 

Fig. 1 cine schcmalischc Scilcnansicht einer ersten Gum- 
miervorrichtung, die sich durch eine Steuereinrichtung aus- 
zeichnet, welche das Verfahren gem^B dieser Erfindung aus- 
mhrt; 

Fig. 2 eine Draufsichl auf die Vorrichtung von Fig. 1; 
Fig. 3 cincn ZcilmaBstab; 

Fig. 4 eine schemalische Seilenansichl einer zweiten 
Gummiervorrichtung, die sich durch die Steuereinrichtung 
auszeichnet, welche das Verfahren gemaB dieser Erfindung 
ausfuhrt; 

Fig, 5 einen gummierlen Zuschnill. 

In den Fig. 1 und 2 bezeichnet die Bezugszahl 1 eine 
Spritzgummtervorrichtung, die mit einer Steuereinrichtung 
2 versehen ist, um das Aufbringen eines Klebemittels 3 
langs eines kontinuierlichen Streifens 4 aus Verpackungs- 
material, der gleichfbrmig in Blattabschnitte 5 des Verpak- 
kungsmaterials flir (nicht dargesteUte) Zigaretten-Weich- 
packungen unierteilt ist, zu konUx)llieren. In Fig. 2 ist die 
eine Kante 5a eines jeden Blallabschnitis des Verpackungs- 
materials durch eine gestrichelte Linie angegeben. 

Die Gummiervorrichtung 1 umfaBl zwci l-x:ilrollcn 6 und 
7, zwischcn dcncn sich dcr Slrcifcn 4 aus Verpackungsmate- 
rial langs einer geradlinigen Bahn PI erslreckt und in einer 
Laufrichiung Dl iransporiiert wird. L^gs der Bahn PI ist in 
einer Gummierstation 10 eine Reihe 8 von Spritzpistolen 9 
angeordnet. Die Reihe 8 verlauft quer zur Laufrichiung Dl, 
und jede Pistole 9 umfaBt cine Diise 11, die nahe einer FIS- 
che 12 des SUieifens 4 gegeniiberliegt. 
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Die Steuereinrichtung 2 umfaBl einen VerschluBler 13, 
urn die Ist-Geschwindigkeit der RoUe 7 zu bestimmen, so- 
me eincn Fiihler 14, dcr langs dcr Bahn PI slromauf von der 
Reihe 8 der Pistolen 9 mit einem voigegebenen Abstand LI 
angeordnet ist, um den Durchlauf von YMgs der FlSche 12 5 
des Streifens 4 gleich beabstandeten Kerben 15 festzustel- 
len; eine jede dieser Kerben gibt den On einer Kante 5a ei- 
nes jcwciligcn Blattabschnitts 5 des Vcrpackungsmalcrials 
langs des Streifcns 4 an. Die Steuereinrichtung 2 umfafit des 
weileren fur jede Duse U einen Emitter 16, um einen Strahl !0 
von elekUromagnetischen Wellen auszusenden, sowie einen 
zugehorigen Detektor 17; der genannte Su^hl geht durch 
den Spalt zwischen der DOse 11 und der Flache 12 des Strei- 
fens 4 in einer Richtung hindurch, die zu der Richtung recht- 
winklig ist, in welcher das Klebemittel 3 ausgestoBen wird. 15 

Der VcrsciiluBler 13, der FUhler 14, die Emitter 16 und die 
Detektoren 17 sind an ein SteuergerSt 18 angeschlossen, um 
die vom Verschltifiler 13, vom FUhler 14 sowie von den De- 
tektoren 17 iibertragcnen Daten zu verarbcitcn und um das 
AusstoBen des Klebemittels 3 von jeder Pistole 9 durch 6ff- 20 
nen der zugeordneten Diise 11 zu steuem. Jeder Emitter 16 
und Detektor 17 bildet ein Teil des Steuergerats 18 und sind 
mit der zugeordneten Pistole 9 jeweils durch Lichtleitkabel 
19 sowie 20 verbundcn, dercn jcwcilige Enden 21 und 22 in 
Gegcniibcrlage zucinander angeordnet und an zugehorigen 25 
Tragem 23 sowie 24 angebracht sind, um die Enden 21 und 
22 zwischen der Diise 11 und der Rache 12 des Streifens si- 
cher zu halten. 

Die Fig. 2 zeigt ISngs der Flache 12 des Streifens 4 gestri- 
chelt eine Anzahl von vorgegebcnen Bcreichen 25, von dc- 30 
nen jeder eine Rache angibt, innerhalb welcher der Auftrag 
eines Klebemittels 3 als korrekt angesehen wird. Die Anord- 
nung und die GroBenabmessung der Bereiche 25 an jedem 
BlaUabschnitt 5 hangen von der An des Packchens ab, das 
gebildel wird, und im Fall von (nicht daigestellten) Zigarct- 35 
ten-Weichpackungen sind die Bereiche 25 entlang von zwei 
benachbarten Seiten des Blattabschnitts an vorgegebcnen 
Positionen mit Bezug auf die Bezugskerbe 15 des jeweiligen 
Blattabschnitts 5 beabstandet. 

Da im tatsachlichcn Gebrauch dcr Streifcn 4 langs der 40 
Bahn PI in der Richtung Dl gefbrdcn wird, bcstimmt der 
VerschluBler 13 die Wmkelstellung der Rolle 7 und be- 
stimmt das Steueigerat 18 von einem Moment zum nachsten 
Moment und als Funktion der Winkelstellung der Rolle 7 
die Geschwindigkeit V sowie die Beschleunigung A der 45 
Rolle 7, die als die Geschwindigkeit V und Beschleunigung 
A des Streifens 4 angesehen werden. Der Fuhler 14 be- 
stimmt den Durchlauf einer jeden Kerbe 15, und das Steuer- 
gerat 18 berechnet als eine Funktion der Geschwindigkeit V, 
der Anordnung der Bereiche 25 und der GroBenabmessung 50 
der Bereiche 25 in der Richtung Dl eine Anzahl von Zeilin- 
tervallen ITl, wahrcnd welcher jeweilige Bereiche 25 an je- 
weiligen Dusen 11 vorbeilaufen werden. 

Gem^ der Fig. 3 erstreckt sich jedes Zeitintervail ITl 
zwischen einem Stanzeitpunkt Mil sowie einem Endzeit- 5S 
punkt Mfl, und das Steueigerat 18 ofTnet als eine Funktion 
des Startzeitpunkts Mil die Diise 11, um das Klebemittel 3 
aus der Pistole 9 auszustoBen. Die Diise 11 bleibt fiir eine 
Zeitdauer IT2 offen, welche sich zwischen einem Stanzeit- 
punkt Mi2 sowie einem Endzeitpunkt Mf2 ersu*eckt und die 60 
cine Funktion des Intcrvalls ITl in dcm Sinn ist, daB sie 
durch das Stcuergcrat 18 gleich einem Prozcntsatz bcstimmt 
wird, der im Bereich zwischen 50% und 75% des Intervalls 
ITl liegt. Wie in Fig. 3 gezeigt ist, geht der Zeitpunkt Mi2, 
in welchem die Diise 11 geoffnet wird, normalerweise dem 6S 
Zeitpunkt Mil um die Zeit T voraus, welche eine Voreilung 
des Offnungsbcfchls mit Bczug auf den tatsachlichcn 
Durchgang des Bereichs 25 darstellt, um giundsatzlich die 
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TVagheit, mit welcher das Klebemittel 3 von der Duse 11 
ausgestoBen wird, zu beriicksichtigen, und welche der Dicke 
des Klebemittels 3 dirckt proponional ist. 

Sobald die Diise 11 geoffnet ist, wird eine voigegebene 
Menge an Klebemittel 3 fUr eine Zeitspanne FFS zwischen 
die Enden 21 sowie 22 der jeweiligen Leiter 19 sowie 20 
eingebracht und unterbricht den Strahl der elektromagneti- 
schcn Wellen zwischen den Enden 21 und 22; die Unterbrc- 
chung des Strahls wird durch den Detektor 17 erfaBt, und 
das Steuergerat 18 registriert die Dauer sowie die jeweiligen 
Start- und Endzeitpunkte Mi3 und MO der Zeitspanne YI3. 

Das Steuergerat 18 bcstimmt den Abschnitt PC, der bei- 
den Intervallen ITl sowie IT3 gemeinsam ist, und gibt ein 
Fehlersignal SEl in dem Fall aus, da der gemeinsame Ab- 
schnitt PC kleiner ist als die Zeitspanne IT3. Das bedeutet, 
daB das Steuergerat 18 bcstimmt, ob der Durchuitt des Kle- 
bemittels 3 zwischen den Enden 21 und 22 der Leiter 19 und 
20, die mit einer zugeordneten DUse 11 verbunden sind, ge- 
schieht, wenn ein voi^cgebcner zugcordneter Bereich 25 in 
Gegeniiberlage zur Diise 11 angeordnet ist. Obwohl der 
Durchgang des Klebemittels 3 tatsachlich nicht dem Auf- 
bringen des Klebemittels 3 an der Flache 12 entspricht, ist 
der Abstand zwischen der Diise 11 und der Rache 12 so ge- 
ring, daB dcr Zeituntcrechied zwischen dcr Ermittlung des 
Durchuitts des Klebemittels 3 und dem Aufbringcn des Kle- 
bemittels 3 auf der Rache 12 des Streifens 4 vemachlassig- 
bar ist. 

Nach der Abgabe des Fehlersignals SEl bcstimmt das 
Steuecgei^t 18, ob der Startzeitpunkt Mil des jeweiligen In- 
tervalls m dem Zeitpunkt Mi3 des jeweiligen Intervalls 
n3 vorausgeht oder folgt, und es soigt fiir eine Jusderung 
der Voreilung T des Offnungsbefehls der jeweiligen Diise 
11. Das bedeutet, daB dann, wenn Mil gegeniiber Mi3 vor- 
ausgeht und ein Fehlersignal SEl ausgegeben wird, das 
Steuergerat 18 die Voreilung des Offnungsbefehls dcr Duse 
11, die fur den Fehlerzustand verantwortlich ist, groBer 
macht. Wenn Mil auf Mi3 folgt und ein Fehlersignal SEl 
abgegeben wird, verringen andererseits das Steueigerat 18 
die Voreilung T des Offnungsbefehls der fiir den Fehlerzu- 
stand vcrantwonlichen Duse. 

Das AusmaB, mit welchem die ^^rcilung T korrigiert 
wird, ist dem absoluten Wen des Unterschieds zwischen 
Mil sowie Mi3 gleich, und wenn das Fehlersignal SEl nach 
Nl Korrekturen- wobei Nl eine vorbestimmte ganze Zahl 
ist - andauert, setzt das Steuergerat 18 die Gununiervorrich- 
tung 1 still und scndct ein Alarmsignal aus. 

Zusatzlich zur Bestimmung des Aufbringens von Klebe- 
mittel 3 in vorgegebcnen Bereichen 25 bcstimmt das Steuer- 
gerat 18 auch das Aufbringcn einer ausreichenden Menge an 
Klebemittel 3, d. h., in Anbetracht einer konstanten Zufuhr 
durch die Diise 11 hangt die Menge an aufgebrachtem Kle- 
bemittel von der Zeitspanne IT3 ab, die in diesem Fall auch 
mit dem jeweiligen Zeitintervail ITl vetglichen wird, und 
wenn die LSnge der Zeitdauer IT3 auBerhalb einer Zeit- 
spanne liegt, die zwischen 50% und 75% der LMnge des In- 
tervalls m ausmacht, wird ein Fehlersignal SE2 ausgege- 
ben. Auf der Grundlage des Fehlersignals SE2 korrigien das 
Steueigerat 18 die Zeitdauer TO, wahrend welcher die fiir 
den Fehlerzustand verantwonliche DUse 11 geoffnet ist, und 
wenn das Fehlersignal SE2 nach N2 Korrekturen andauert, 
setzt das Steuergerat 18 die Gummicrvorrichtung 1 still. 

Bci dcr in Fig. 4 gczcigtcn Abwandlung bczcichnct die 
Zahl 26 eine Gununiervorrichtung, um Zuschnitte 27 zu 
gummieren, aus denen bekannte (nicht daigestellte) Hart- 
packungen von Zigaretten gebildet werden soUen. Die Vor- 
richtung umfafit eine Zuftihrtiommel 28, um Zuschnitte 27 
zuzufuhrcn, cine Fordcrtronuncl 29, um die Zuschnitte 27 
langs einer Bahn P2 in einer Richtung D2 zu f^rdem, eine 
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Abziehtrommel 30, um die gummierten Zuschnitte 27 abzu- 
ziehen, und eine Reihe 31 von Spritzpi stolen 32, von denen 
jcde cine zugeordnctc Duse 33 hat. Die Fdrderlioinmcl 29 
dreht um eine Achse 34 und enthalt eine Folge von Ansaug- 
sitzen 35, die um die Achse 34 herum gieich beabstandet s 
sind und von denen jeder einen zugeordneten Zuschnitt 27 
festh^t sowie ISngs der Bahn P2 in der Richtung D2 Idrdert. 
Die Rcihc 31 der Spritzpistolcn 32 vcrlauft quer zur Rich- 
tung D2 und ist so angcordnct, daB die Diiscn 33 nahc der 
Bahn P2 in Gegeniiberlage zu dieser positionieit sind. lO 

GemaB der Fig. 5 erstreckt sich jeder Zuschnitt 27 entlang 
einer langlichen Synunetrieachse 27a und umfaBt eine 
Kante 27b sowie eine Flache 36, an der eine Anzahl von 
vorgegebenen Bereichen 37 festgelegt sind, innerhalb wel- 
cher das Aufbringen von Klebemittel 3 als korrekt angese- is 
hen wird. 

Die Gummiervorrichtung 26 ist niit der Steuereinrichtung 
2 ausgestattet, die wie bei der ersten AusfUhrungsform fUr 
die Ausgabc cines Fchlcrsignals SEl sorgt, wenn Klebemit- 
tel nicht innerhalb der vorgegebenen Bereiche 37 aufge- 20 
bracht ist, und die ein Fehlersignai SE2 ausgibt, wenn eine 
unzureichende Menge niedergeschlagen wurde. 

Im taisachlichen Beuieb fordert die TVonunel 29 Zu- 
schnitte 27 qucr zu dcren jewciligen Langsachsen langs der 
Bahn P2, bcstimml der VerschluBlcr 13 die Drchung der 25 
Trommel 29 und stellt der Fiihler 14 die Position der Kante 
27b des Zuschnitts mil Bezug zum Ansaugsitz 35 fest, so 
dafi das Steuergerat 18 in der Lage ist, die Zeitintervalle ITl, 
wahrend welcher jeweilige Bereiche 37 an zugeordneten 
Diisen vorbeilaufen» festzusetzcn. Von diesem Punkt an ist 30 
die Betriebsweise im wesentlichen dieselbe, wie zuvor be- 
schrieben wurde. 
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1. Verfahren zur Steuerung einer Gummiervorrich- 
tung, die mindestens eine Spritzpistole (9; 32) mit einer 
Duse (11; 33) fiir ein AusstoBen und Niederschlagen 
eines Klebemittels (3) auf mindestens einen vorgege- 
benen Bcrcich (25; 37) cines jewciligen AbschnitLs (5; 40 
27) cines Vi^ackungsmaterials umfaBt, wobei das 
Verfahren den Schritt des Zufuhrens einer Folge der 
genannten Abschnitte (5; 27) langs einer vorgegebe- 
nen, an der besagten DUse (11; 33) in einer Laufrich- 
tung (Dl; D2) vorbei sich ersU-eckenden Bahn (PI; P2) 45 
cinschlieBt; 

- das Verfahren ist durch die Schritte gekenn- 
zeichnet: 

- des Bestimmens eines ersten Zeitintervalls 
(ITl), in welchem der vorgegebene Bereich (25; 50 
37) eines jewciligen Abschnitts (5; 27) an der 
Duse (11; 33) vorbeilauft; 

- des Offnens der DUse (11; 33) wahrend einer 
zweiten Zeitdauer (IT2) mit einer voigegebenen 
Voreilung (1^ mit Bezug zum ersten Zeitintervall 55 

(ITl); 

- des Bestimmens einer dritten Zeitspanne (IT3), 
wahrend welcher KlebemiUel (3) aus der Duse 
(11; 33) ausuitt; 

- des Bestinunens eines gemeinsamen Zeitab- 60 
schnitt5 (PC) des ersten Zeitintervalls (ITl) sowie 
der dritten Zeitspanne (IT3); und 

- des Ausgebens eines Fehlersignals (S£l), wenn 
der erwShnte gemeinsame Zeitabschnitt (PC) klei- 
ner als die dritte Zeitspanne (IT3) ist. 65 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
ncl, dafi der Schritt des Bestimmens des ersten Zeitin- 
tervalls (ITl) die Unterschritte des Bestimmens der 



Laufgeschwindigkeii (V) der genannten Abschnitte (5; 
27) und des Bestimmens des Durchgangs einer Kante 
(5a; 27b) des genannten Abschnitts langs der Bahn (PI ; 
P2) mit Bezug zu einem in einem Abstand (LI) von der 
besagten Dtise (11; 33) in der erw^nten Richtung (Dl; 
D2) angeordneten Punkt umfafit; wobei sich das erste 
Zeitintervall (ITl) zwischen einem Startzeitpunkt 
(Mil) sowie einem Bndzeitpunkt (Mfl) erstreckt, die 
cine Funktion der Position des Bercichs (25; 37) mit 
Bezug zu dem genannten Abschnitt (5; 27) und einer 
Abmessung des Bereichs (25; 37) in der erwahnten 
Richtung (Dl; D2) sowie der besagten Geschwindig- 
keit (V) sind. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, gekennzeichnet 
durch den Schritt des Justierens der \breilung (T) bei 
Erfassen des Fehlersignals (SEl). 

4. Verfahren nach Anspruch 3, gekennzeichnet durch 
den Schritt des Stillsetzens der Gummiervorrichtung 
(1; 26), wenn das Fehlersignai (SEl) ausgegcben wird 
und eine Anzahl von aufeinanderfolgenden Korrektu- 
ren der Voreilung (T) groBer ist als eine vorgegebene 
ganze erste Zahl (Nl). 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
chc 1 bis 4, gekennzeichnet durch den Schritt des Aus- 
gebens cines wcitcren Fchlcrsignals (SE2), wenn die 
Dauer der dritten Zeitspanne (113) auBerhalb eines 
2^itdauer-Bezugsintervalls liegt, wobei dieses Zeit- 
dauer-Bezugsintervall im Bereich zwischen einem er- 
sten und zweiten Prozentsatz der Zeitdauer des ersten 
Zeitintervalls (ITl) liegt. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich- 
net, daB der erste Prozentsatz gieich 50% und der 

zweite Prozentsatz gieich 75% ist. 

7. Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, gekennzeichnet 
durch den Schritt der Korrcktur der besagten zweiten 
Zeitdauer (IT2), wenn die dritte Zeitspanne (IT3) au- 
Berhalb des erwahnten Bezugsintervalls liegt. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, gekennzeichnet durch 
den Schritt des Stillsetzens der Gummiervorrichtung 
(1; 26), wenn das weilerc Signal (SE2) ausgegcben 
wird und cine Anzahl von aufeinanderfolgenden Kor- 
rekturen der Lange der zweiten Zeitdauer (IT2) groBer 
ist als eine vorgegebene ganze zweite Zahl (N2). 
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